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ВНУТРЕННИХ ДЕФЕКТОВ ПРИ ПРОТЯЖКЕ СЛИТКОВ 
С.Б. Каргин, аспирант, Р.С. Николенко, гр. КШП – 08, ГВУЗ «ПГТУ» 
На сегодняшний день кузнечная промышленность всѐ больше 
нуждается в поковках, изготавливаемых из слитков, требующих 
максимальной проработки литой структуры в осевой зоне. В связи с 
этим были усовершенствованы технологические процессы, что 
позволило решить поставленную задачу.  
При разработке технологического процесса ковки крупных 
поковок важно создать такие условия, чтобы, напряжѐнно 
деформированное состояние позволяло заварить имеющиеся в слитке 
дефекты усадочного происхождения. 
Процесс заковки дефекта протекает в две стадии: закрытие 
дефекта до момента соприкосновения его противоположных стенок и 
сварка сомкнувшихся стенок дефекта. Закрытие дефекта есть процесс 
изменения его геометрической формы, связанный с перемещением его 
поверхностей. Этот процесс как показали исследования, мало зависит 
от природы металла, поэтому его можно исследовать в лабораторных 
условиях, например на свинцовых образцах. Сварка сомкнувшихся 
стенок дефекта зависит от температурных условий, состояния 
поверхности дефекта и в значительной мере от способности стали к 
сварке. Этот процесс следует изучать применительно к конкретным 
маркам стали.  
Для возможности оценки степени закрытия внутренних 
дефектов  нами был смоделирован процесс протяжки на свинцовых 
образцах. Данный метод заключался в том, что в опытных образцах 
диаметром 30 мм и длиной 30 мм было просверлено отверстие 
диаметром 2.4 мм и глубиной 25 мм, что составляет  8% от 
номинального диаметра заготовки. Со стороны отверстия на свинец 
наклеивалась резиновая прокладка с закреплѐнным на ней гибким 
прозрачным шлангом, другой конец которого крепился на 
вертикальной шкале. Отверстие образца заполнялось подкрашенной 
жидкостью, уровень которой фиксировался на вертикальной шкале. 
Заготовку устанавливали в бойки и обжимали, деформируя на 21%. В 
процессе обжатия на шкале фиксировалось изменение уровня 
жидкости. Характер вытеснения жидкости из отверстия 
свидетельствовал о процессе закрытия  дефекта.  
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Для определения степени закрытия была предложена формула 
, где    - это абсолютное изменение объѐма 
полости;  - начальный объѐм полости. 
Выработанная методика позволила смоделировать процесс 
закрытия внутреннего дефекта и количественно оценить эту величину 
при протяжке различными бойками. 
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В общей номенклатуре поковок, изготовляемых ковкой на 
прессах, большая доля приходится на поковки валов. Для нужд 
машиностроения выпускаются валы различные как по геометрии – 
гладкие, с уступами, с фланцами и т.д., так и по назначению – валы 
турбогенераторов и прокатные валки, дизельные и судовые валы, 
колонны ковочных прессов. Главной особенностью таких поковок 
является обеспечение нужной структуры и устранение дефектов по 
сечению.  
     Традиционные процессы ковки, решающие задачи 
раздробления литой структуры, придания формы, повышения 
механических свойств, не всегда способны при ковке крупных слитков 
обеспечить устранение дефектов и необходимый уровень качества 
поковок по всему сечению. 
В связи с этим, одной из важнейших задач, стоящих перед кузнечным 
производством, является разработка и исследование процессов ковки, 
обеспечивающих при небольших уковах, при протяжке формирование 
заданной структуры металла по сечению поковок. Решения этой 
задачи особенно важно в отношении ковки крупных поковок 
ответственного назначения. 
Для ковки крупных поковок наибольшее значение 
приобретают бойки, обжатие которыми способствует повышению 
направленной турбулентности течения металла по всему сечению, что 
позволяет при небольших степенях деформации локализовать 
деформацию во внутренних слоях заготовки. Одним из вариантов 
регулирования течения металла является применение бойков с 
профильной выпуклой рабочей поверхностью. Авторами разработана 
конструкция таких бойков , при обжатии которыми обычного 
